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El presente proyecto demuestra que por causa del cambio climático que está sucediendo 
a nivel mundial, actualmente la producción de algodón ha ido disminuyendo, debido a esto 
el tejido de algodón está siendo reemplazado para uso textil por el tejido de poliéster cada 
vez con más porcentaje de composición en una prenda, hoy en día ya se encuentran 
prendas de composición 100% de poliéster, pero carecen de propiedades del algodón 
como el de absorber fácilmente la humedad.  
Debido a que la empresa Rudolf Reimsac SAC, durante los últimos años se vio afectado 
por la disminución de las ventas en los productos de acabado, al no presentar al mercado 
textil productos que cumplan las necesidades de los clientes, mediante la propuesta de 
implementación del método de acabado hibrido por estampación se demuestra cómo se 
logró mejorar la funcionalidad del tejido de poliéster aplicando para este estudio el método 
científico. 
Se demostró mediante el uso de herramientas como la técnica del ANOVA, obteniendo 
grados de confianza en los ensayos realizados, de igual manera se realizó diversos test de 
ensayos para determinar si el acabado hibrido por estampación modifica a la estructura del 








































La presente propuesta se refiere al de definir un método de trabajo para darle propiedades 
al tejido de poliéster, el cual se realizará en el proceso de acabado de la tela, donde a 
través de la estampación la tela tendrá propiedades híbridas, de esta forma este nuevo 
método de trabajo será comercializado y ofrecido a las diversas empresas que en la 
actualidad trabajan con este tipo de tela. Como consecuencia de esto se proyecta que las 
ventas de la Rudolf Reimsac SAC se incrementen debido a que este nuevo método cubre 
una necesidad en el mercado actual.  
La presente investigación está dividida en cinco capítulos los cuales se detallan a 
continuación:  
En el capítulo I. Problema de investigación: se detalla el problema del porque  desde hace 
unos años las ventas del área de acabados  de la empresa Rudolf Reimsac SAC,  ha ido 
disminuyendo, se identifica que la producción de algodón a nivel mundial ido disminuyendo, 
y a la vez está siendo reemplazado  por el poliéster  para  uso para en prendas, se  plantea  
como una alternativa viable una técnica de aplicación por el método de aplicación con 
acabado hibrido, con el objetivo de incrementar las ventas en el área de acabado. 
En el capítulo II: se encuentran diversas investigaciones sobre acabados híbridos 
donde se otorga al tejido de poliéster propiedades similares al tejido de algodón, se 
encuentran propiedades hibridas como fácil transpiración, fácil lavado. 
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En el capítulo III: Marco Metodológico: se identifican las hipótesis y variables, 
determinando que la variable disminución de las ventas en el área de acabados se 
produce debido a que los productos de acabados que la empresa Rudolf ofrece 
actualmente al mercado, optando como una alternativa la variable implementación del 
método de acabado hibrido por el método de estampado, otorgando al poliéster 
propiedades con valor agregado, para esto se realizan diversos ensayos en 
laboratorio. 
En el capítulo IV. Metodología para la solución del problema: se identifica la situación 
actual de la empresa Rudolf Reimsac, sus líneas de negocio, sus principales clientes, 
se plantea alternativas de solución de acabados hibrido por dos métodos con las 
características de cada método propuesto, sus ventajas y desventajas encontrando el 
método propuesto acabado hibrido por estampación como alternativa de solución, se 
identificaron los recursos humanos y equipamiento que interviene en el método 
propuesto, se realizó el análisis costo beneficio del método como solución del 
problema, obteniendo resultados positivos. 
En el capítulo V.   Análisis y Presentación de Resultados: se realizaron los diversos 
ensayos de acuerdo a las variables de estudio, se logró demostrar la mejora en la 
funcionalidad del tejido de poliéster por la implementación del método por estampación 
demostrando que las diferentes aplicaciones en cada proceso no afectan la estructura 
del poliéster, por el contrario se logró demostrar que la prenda brinde un confort al 
utilizarla. 
Mediante el uso del método de acabado hibrido se espera aportar al mercado textil un 
acabado con una innovación de vanguardia, otorgando propiedades diferenciadas a 
las prendas tradicionales actuales. 






























1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 
“El poliéster es una fibra sintética que actualmente se usa a nivel mundial con mayor 
frecuencia en el rubro textil para su uso en prendas reemplazando al tejido de algodón, el 
tejido de poliéster está siendo utilizado en prendas como uniformes de trabajo, prendas 
para uso en el área de hospitales, prendas deportivas, de igual forma para prendas de uso 
diario”. (Guevara, 2017). 
Estas propiedades del tejido de poliéster hacen que al utilizar una prenda en épocas de 
calor o al realizar una actividad física y por causa de la transpiración el cual ocasione sudor, 
el usuario sienta incomodidad al permanecer con una prenda húmeda pudiendo ocasionar 
algún tipo de enfermedad o alergia a la piel. 
 “Desde años atrás se está presentando acabados especiales aplicados a los tejidos 
poliéster, propiedades como es el caso del acabado hidrófobo, repelentes al agua, al 
aceite, acabado secado rápido, acabado de fácil eliminación de suciedad, acabado 
protector UV”. (La torre, 2014)  
RUDOLF REIMSAC SAC es una empresa peruana dedicada a la producción y 
comercialización de productos para el rubro textil para las áreas de: engomados, auxiliares, 
acabados y colorantes. 
Hasta hace tres años atrás el área de acabados representaba un 55% de ingreso por 
ventas a la empresa RUDOLF REIMSAC SAC, siendo esta el área que otorgaba mejor 
margen en las ganancias, el mercado competitivo está creciendo entrando con nuevos 
productos de acabados a un buen precio de tal forma que se ve reflejado en la disminución 







Tabla 1: Cuadro comparativo ventas anuales año 2016 al año 2018 
VENTAS ANUALES 2016-2018 
VENTA TOTAL ($) VENTA 2016 VENTA 2017 VENTA 2018 
Ventas anual total  550.00 570.00 630,00 
Ventas anual área acabados 302 256.00 239.00 
Porcentaje ventas anuales 
área de acabados 
55% 45% 38% 
 Fuente: Rudolf Reimsac SAC. 
 
















Grafico 1: Cuadro comparativos ventas anuales años 2016-2018 
Fuente: Rudolf Reimsac SAC. 
 
Ante este problema resultante, la empresa requiere presentar una propuesta de acabado 
enfocado en el poliéster. 
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1.2  FORMULACION DEL PROBLEMA 
 
1.2.1 Problema General. 
¿Al implementar el método del acabado hibrido por estampación, para tejidos de 
poliéster, se incrementaría las ventas en la empresa Rudolf Reimsac SAC? 
 
1.2.2 Problemas Específicos.  
¿Al realizar el diagnóstico de la empresa Rudolf Reimsac SAC, se identificará el 
problema de las ventas? 
¿Al encontrar la metodología más adecuada, se solucionaría el problema 
encontrado? 
¿Se solucionaría el problema al desarrollar la metodología identificada? 
¿Se obtendrá resultado positivo al realizar la evaluación económica de la propuesta 
planteada? 
 
1.3 Objetivos de la investigación 
 
1.3.1 Objetivos Generales. 
Implementar el método del acabado hibrido por estampación para tejidos de poliéster 
para incrementar las ventas en la empresa Rudolf Reimsac SAC. 
 
 1.3.2 Objetivos Específicos. 
 Realizar diagnóstico de la empresa Rudolf Reimsac SAC para identificar el 
problema en las ventas. 
 Buscar la metodología más adecuada para solucionar el problema encontrado. 
 Desarrollar la metodología identificada para solucionar el problema. 
 Evaluación de la viabilidad económica de la propuesta planteada. 
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1.4 Justificación e importancia 
 
Luego de realizar una revisión de los problemas que se tiene en la empresa Rudolf 
Reimsac SAC, he podido identificar que las ventas en el área de acabados han 
disminuido considerablemente en los últimos tres años pasando de un 55% de 
participación de las ventas de la empresa en el año 2016 a un 38% en el año 2018       
(-17%).  
Esta reducción ha provocado que la empresa reduzca sus niveles de ingresos 
considerablemente, lo cual hace que su sostenibilidad sea impactada.   
Ante este problema identificado y luego de revisar varias investigaciones, lo que se 
plantea realizar es crear un producto para el acabado de telas de poliéster dado que 
de acuerdo con lo indicado en el planteamiento del problema, son el tipo de telas que 
tienen mayor demanda actualmente en el mercado peruano. Para realizar esta 
creación del producto, se usará la metodología de acabado hibrido por estampación 
para tejido de poliéster. 
 
1.5   Limitaciones y Alcances  
1.5.1 Limitaciones 
 Las limitaciones que tuve para realiza la presente investigación fueron: 
- Uso de las maquinarias para hacer los ensayos en horarios no regulares. 
- Poco tiempo para realizar este trabajo de investigación. 
 
1.5.2 Alcance 
La presente investigación se realizará en el Laboratorio de la Empresa Rudolf 
Reimsac SAC. 




























2.1 Antecedentes de la investigación 
Igal, K. (2019).”Telas hibridas antimicrobianas impregnadas con partículas de Ag o 
Zn reciclado incluidas en matrices silíceas modificadas”. (Tesis de 
grado).Universidad Nacional de la Plata, Argentina. 
Esta Tesis tiene como objetivo presentar como alternativa nuevos materiales que puedan 
proporcionar soluciones al control de enfermedades y deterioro de materiales producidas 
por diferentes agentes infecciosos, como hongos y bacterias. Para ello se sintetizaron 
sílices modificadas mediante la inclusión de Ag y ZnO, este último extraído de pilas en 
desuso, a través del método sol-gel, para luego ser adicionadas como aditivos 
antimicrobianos para la obtención de telas antimicrobianas hibridas. 
 Se utilizó la impregnación por el método sol-gel. El procedimiento general de obtención 
consistió en colocar una porción del solvente Etanol, en un vaso de precipitado bajo 
atmósfera de N2. Luego se adiciono el catalizador, ácido acético o hidróxido de amonio, y 
solvente. Por último, bajo campana de gases en condiciones de ambiente controlada, se 
procedió a adicionar H2O destilada. Luego, se agrega el Carbón, extraído de pilas en 
desuso, mientras esta mezcla es agitada, se sumergen las telas, durante 1 min. Se procede 
a retirar las telas y se dejan secar durante una semana. Estas telas impregnadas fueron 
expuestas frente a las cepas C. globosum y Aspergillus sp., para medir su actividad anti 
fúngica. 
Igal concluye, que este trabajo de Tesis está enfocado en presentar una propuesta con 
nuevos materiales que puedan proporcionar soluciones al control de enfermedades y 





Espada, M. (2018).”Textiles Inteligentes híbridos y su aplicación en la indumentaria 
para los deportes extremos acuáticos en baños de agua santa”. (Tesis de grado). 
Universidad Técnica de Ambato, Ecuador. 
El objetivo de esta tesis es considerar textiles inteligentes híbridos para la indumentaria de 
deportes extremos acuáticos en el cantón, baños de agua santa, Ecuador. Por tal motivo 
se fundamenta teóricamente e implementa acabados inteligentes para el agua que permita 
la protección del cuerpo al realizar deportes extremos acuáticos. 
Para efectos de la investigación de textiles inteligentes y su incidencia de estos en los 
deportes acuáticos, se realizó enfoque cualitativo y cuantitativo. 
En el enfoque cualitativo, se utiliza para el análisis comprensión y la interpretación de la 
información obtenida por la investigación. En el enfoque cuantitativo, una vez planteado el 
estudio el investigador procede a revisar lo que ya se ha investigado en relación con su 
planteamiento de partida, por lo tanto usa la recolección de datos para probar hipótesis. 
La conclusión a la que llega Espada, son las siguientes: Se pudo examinar acabados 
inteligentes como el neopreno y sus insumos para la confección adecuada de los trajes de 
deportes extremos. Se fundamentó teóricamente la utilización de diferentes acabados, para 
complementar la investigación se analizó diferentes deportes acuáticos como el surf, 
rafting, canopping, donde es necesario los trajes con textiles inteligentes. La 
implementación de la tecnología textil se consideró de manera importante, porque se logró 






Perugachi, E. (2014). “Acabado hibrido repelente a la suciedad utilizando “NUVA 
TTC” Aplicado en tejido de punto de poliéster algodón para confección de disfraces 
infantiles”. (Tesis de Grado). Universidad Técnica del Norte, Ecuador. 
Para realizar la confección de los disfraces infantiles se realizó fichas técnicas, las cuales 
indican el procedimiento y características de las mismas lo que permitió un buen proceso 
de ensamblaje. 
El presente trabajo tiene como objetivo el acabado repelente a la suciedad utilizando “nuva 
ttc” aplicado en tejido de punto poliéster algodón para la confección de disfraces infantiles, 
el cual consiste en realizar un acabado de repelencia a la suciedad tal como leche y agua 
en los textiles que se utilizaran para la confección de disfraces infantiles. 
La conclusión a la que llega Perugachi, son las siguientes: El acabado repelente a la 
suciedad no tiene un aspecto sobresaliente de apariencia, visualmente no lo podemos 
observar ya que tiene la apariencia de un tejido normal sin acabado.  
Para obtener un nuevo diseño innovador se debe adoptar todas las sugerencias, ideas, 
bocetos de tendencias anteriores para así clasificar todas las opiniones y acoger las 
mejores para crear muestras nuevas y agradables.  
La aplicación del NUVA TTC es compatible con en la fibra de poliéster algodón, lo cual 
hace que se obtenga beneficios en todo tipo de prenda de tejido de punto. 
 
La Torre, G. (2014)”Nuevos procesos de acabado Hibrido en textiles para telas de 
algodón y poliéster”. (Tesis de grado). Universidad Nacional de Ingeniería, Perú. 
El objetivo de esta tesis es otorgar valor agregado que se les pueda aplicar a los productos 
textiles, de igual manera generar difusión de las nuevas técnicas de acabado para 
satisfacer las necesidades del cliente que hoy en la actualidad requieren. 
El presente informe tiene como finalidad dar a conocer los diferentes tipos de acabados 
textiles existente en el mercado, para determinados sectores del mercado, en especial el 
deportivo, para ello La Torre, ha recopilado la información de una planta de tintorería que 
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tiñe y acaba telas de algodón y poliéster, se detalla los conceptos básicos de las fibras más 
utilizadas en el mercado como son el algodón y el poliéster donde describe las 
características y propiedades de la fibra así como el proceso de teñido, también detalla los 
procesos de acabado, características, tipos de procesos, parámetros, insumos y materia 
prima  a utilizar, por otro lado se describe el uso de nuevas técnicas de acabados para las 
telas de algodón y poliéster. Menciona tres procesos de acabados como son: transporte de 
la humedad, protección ultravioleta y el acabado COLD BLACK, describe las 
características, insumos, ruta y los beneficios económicos del proceso.  
La conclusión de La Torre son las siguientes: las técnicas son utilizadas con mayor 
frecuencia para ropa deportiva y siendo utilizada a las nuevas tendencias de moda, el 
mercado exige un producto con mayor valor agregado que presente dichas características 
a causa del cambio climático. 
 
ROMAN, L. (2014). “Estudio experimental del acabado antimicrobiano textil con nano 
partículas: obtención, aplicación y control”.  (Tesis de grado). Universidad Nacional 
de Ingeniería, Perú. 
El objetivo de esta tesis es la investigación y desarrollo de un producto de acabado textil 
con propiedades hibridas antimicrobianas a base de nano partículas de ZnO2, la 
funcionalidad fue mediante el método de impregnación sobre tejido seco haciendo uso del 
equipo foulard de impregnación. Las muestras textiles impregnadas, luego procedieron a 
ser analizadas microbiológicamente frente a cepas de bacterias, posterior a estos análisis 
se realizaron controles de solideces, análisis de sus propiedades físicas y control en el 
cambio del color en el tejido. 
La realización de este tema de tesis es producto del trabajo de investigación que se llevó 
a cabo en la Facultad de Ingeniería Química y Textil, la Facultad de Ciencias de la 
Universidad Nacional de Ingeniería y en el Laboratorio de Investigación y Desarrollo de la 
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Universidad Peruana Cayetano Heredia, bajo la supervisión de: Ing. Carmen Uribe V., Ing. 
Marco Brañez S., Dra. Mónica Gómez L.  
La conclusión de Román Luz es la siguiente: Los textiles funcionales con nanoparticulas 
de ZNo2 poseen propiedades hibridas antimicrobiana, además las propiedades físicas y 
las solideces del textil no son afectadas, de igual manera no afecta el cambio de color del 
tejido, luego del proceso de funcionalización.  
 
MicheIe, M. (2018). “Proceso del acabado hibrido por Curtación De Cuero al Cromo”. 
SilvaTeam, Italia, 12080(4), Pag.4 
Este informe tiene por objetivo obtener un menor impacto en términos de demanda química 
de oxígeno, altísimo porcentaje de cromo fijado al cuero, obtener cueros uniformes llenos 
y con una firmeza excepcional, de igual manera lograr que el agua a tratar este libre de 
cromo. 
El proceso de acabado hibrido por Curtación es muy rápido y toma un día producir una 
pieza de cuero curtido, primero el cuero se apelambra para eliminar el pelo, luego se 
procede a realizar el proceso de píquelado dejándolo en una mezcla de sal y ácidos antes 
de colocarla en el sulfato de cromo, todos los cueros salen con un tinte color azul claro 
(conocido como azul húmedo) 
Este informe concluye: El basificado en el proceso de curtido ayuda a la formación de 
complejos del cromo y la fijación de los mismos al interior del cuero. 
Este proceso es eficiente, sustentable obteniendo una mejor utilización del cuero y 







SANCHEZ, J. (2017).  “Los tejidos inteligentes y el desarrollo tecnológico de la 
industria textil”. Técnica Industrial, 268(4) pág. 42-45.                                                    
Tiene como objetivo dar a conocer los distintos acabados híbridos que en la actualidad se  
puede aplicar a un tejido de algodón y poliéster, considerándose como tejidos inteligentes, 
los cuales son capaces de alterar su naturaleza en respuesta a la acción de diferentes 
estímulos externos, físicos o químicos, otorgándoles propiedades hibridas, entre los más 
significativos están las microfibras que permiten fabricar tejidos de excepcional suavidad, 
transpirabilidad, hilos híbridos con propiedades antimicrobiano, tejidos con propiedades 
protector UV. 
Los tejidos inteligentes pueden obtenerse empleando directamente en la fabricación del 
tejido las llamadas fibras inteligentes, que son aquellas que pueden reaccionar ante la 
variación de estímulos tales como la luz, el calor, el sudor. 
La tecnología de estos tejidos, pueden coincidir con otras importantes tecnologías como la 
microelectrónica, las nanotecnologías y los biomateriales. 
La conclusión de Sánchez J. es la siguiente: Hasta hace unos años parecía que todo estaba 
inventado en el rubro textil, en la actualidad el mundo está sorprendido con nuevos 













2.2 Bases Teóricas 
A. Composición de poliéster: 
El principal componente en la fabricación del poliéster es el etileno que es un derivado del 
petróleo, el proceso químico para la producción del poliéster es la polimerización 




Gráfico2. Vista transversal y longitudinal del poliéster-proceso de obtención de poliéster 
Fuente: (DuPont, 1946). 
B. Producción mundial  y consumo de poliéster estimada hasta el año 2025: 
 Se producen 8323 kg de poliester cada segundo a nivel mundial. 
 Produccion anual: 42 millones de toneladas para uso textil, en comparacion a una 
produccion anual de algodón  de 27 millones de tonaladas. 
 Los mayores productores mundiales de poliester se encuentran en china y la India. 







Grafico 3. Produccion mundial y consumo  de poliester hasta 2025  
Fuente: (PECALTEX,2018)  
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C. Estampación Textil: 
Estampado es aplicar a la superficie del tejido un compuesto (pasta de estampado), un 
diseño en uno o varios colores por medio de tintas con base al agua o tintas sintéticas. El 
estampado consiste en brindar un valor agregado al tejido original. (Huanca, 2017) 
 
Método de estampación: 
1. Convencional:  
Directo, corrosión, reserva, corrosión reserva.  
2. Pigmentos:  
Efectos metálicos, escarcha, relieve, espuma, corrosión.  
En la actualidad las máquinas de estampar son de plana o rotativas, empleándose con 
mayor frecuencia las rotativas. El proceso consiste en aplicar un dibujo sobre la tela 
por medio de varios cilindros, cada cilindro estampa un color diferente a los demás 
para así conseguir el dibujo completo sobre la tela. (Huanca, 2017)  
 
D. Proceso de estampación: 
Para realizar la técnica de estampado se sigue un procedimiento y control de parámetros 
con el propósito de obtener un efecto resultante en el sustrato. 
1.-  Preparación de copaje a estampar: 
Se tiene en cuenta cada componente del copaje, en la cantidad y propiedad de cada 
uno, de acuerdo al logro que se desea obtener en el estampado del sustrato. 
2.-  Acondicionamiento, control y parámetros de equipos e instrumentos a utilizar en el 
estampado: 
 Se tiene que tener en cuenta el número de malla a utilizar. 
 Velocidad de pase de la malla sobre el tejido. 





       Estampado laboratorio         Estampado Industrial  
Grafico 4. Proceso de estampación. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
E. Tipo de acabados en textiles 
1) Acabados físicos: 
a. Sanforizado 
Proceso que proporciona a los tejidos un encogimiento controlado, una vez acabada la 
tela y no tenga encogimientos posteriores a los lavados. (Aguilar, 2015, p. 18) 
b. Calandrado. 
Proceso mediante el cual se somete al tejido a un tratamiento de calor y presión, se 
compone de varios rodillos uno que calienta y otros que presionan la tela 
 (Aguilar, 2015, p. 18) 
c. Chamuscado. 
Tratamiento al que se someten los tejidos para eliminar las fibras sobresalientes de su 
superficie, el tejido se hace pasar sobre unas placas calentadas por gas o electricidad 






2) Acabados químicos: 
a. Acabado anti flama. 
Acabado que tiene la propiedad de retardar el avance del fuego en el tejido, consiste 
en sumergir el tejido en una solución que contiene el producto con propiedades de 
retardar al fuego, este acabado se realiza por el método de impregnación (foulard). 
(Stefan, 2013). 
b. Acabado antimicrobiano.  
Acabado que consiste en aplicar al tejido un producto a base de nitrato de plata 
otorgándole propiedades antimicrobianas, este acabado evita la proliferación de 
hongos y malos olores en el tejido, este acabado se realiza por el método impregnación 
(Stefan, 2015) 
c. Acabado inarrugable. 
  Acabado que consiste en aplicar al tejido un producto a base de una resina el cual 
Otorgará propiedades inarrugables, este acabado se realiza por el método de 
impregnación. (Stefan, 2013) 
d. Acabado protector UV. 
Acabado que consiste en aplicar al tejido textil un producto con base de Dióxido de 
titanio, este acabado tiene las propiedades de absorber los rayos UV, para que la 
cantidad de rayos transmitidos se reduzca considerablemente y no cause daño a la 
piel. Este acabado puede realizarse por el método de impregnación o por agotamiento. 
(Shaat, .2010.) 
e. Acabado anti mosquitos. 
Es un tratamiento que transforma al tejido en un escudo protector contra los mosquitos 
que actúan como vectores en la transmisión de enfermedades y que suelen picar a 





f. Acabado tacto suave. 
Acabado que consiste en aplicar al tejido productos a base de ácidos grasos, aceites 
de silicona, el cual otorgara al tejido propiedades de tacto suave con propiedades 
hidrófilas o repelentes, este proceso de acabado se puede realizar por el método de 
impregnación o por agotamiento. (Stefan, 2017) 
 
F. Control de la hidrofilidad. 
Con esta prueba se trata de asegurar que la tela con el proceso de acabado, al ser 
sometido sobre una gota de agua, se distribuya por el tejido de manera homogénea. 
Según (Aguilar, 2015, p. 23). “El control de la hidrofilidad se realiza de las siguientes 
maneras”. 
“Se toma una muestra de la tela acabada y se deja caer una gota de agua sobre la muestra, 
se observa la manera en la que la gota es absorbida por el tejido. Para que esta sea 
correcta la gota debe expandirse de forma homogénea por la muestra tratada” (Aguilar, 
2015, p. 23). 
“Se toma una muestra de tejido de 3 x18 cm de manera perfectamente rectangular al hilo 
de urdimbre. Luego se llena un recipiente con agua y se sumerge 1 cm de la parte inferior 
de la muestra durante 60 segundos. Transcurrido este tiempo, se retira la muestra en el 
aire evitando cualquier contacto con otro objeto, se procede a medir la altura alcanzada 








 2.3  Definición de términos 
A. Acabado textil: Un acabado textil es cualquier proceso que se puede aplicar a una 
fibra, un hilo, una tela, o una prenda, con el fin de modificar alguna de sus 
características propias, como: apariencia, tacto, color, textura. (Stefan, 2017). 
B. Copaje de estampado: Compuesto formado por un espesante y un reticulante 
(fijador), que es utilizado con el propósito de impregnar en la tela otorgándole un 
acabado especial (Jorda , 2008)  
C. Estampado: Aplicar sobre la superficie del tejido un determinado compuesto el cual 
produce un efecto a la tela original, el estampado puede ser un en todo el marguen 
de la tela o en zonas directas, pudiendo ser algún diseño o imagen. (Huanca, 2017) 
D. Fluorocarbono: Compuestos orgánicos análogos a los hidrocarbonos donde uno o 
más átomos de hidrógeno han sido sustituidos por átomos de flúor debido a sus 
efectos destructivos sobre la capa de ozono. Son muy resistentes al calor, ácidos, 
álcalis y efectos del tiempo. (Carrillo, J .2001, pag.9). 
E. Foulard: Aparato de dos o tres cilindros, utilizado para teñir, aprestar pigmentar, 
impregnar o escurrir todo tipo de tejido a lo ancho y a condiciones diferentes. 
(Aragón, 2012, p. 40). 
F. Hidrófilidad: Propiedad molecular resultante de las moléculas de fuertes atracciones 
o afinidad entre ciertos grupos moleculares y el agua, permitiendo la absorción del 
agua. (Aguilar, 2015, p.23). 
G. Hidrófobo: Grupo molecular que no posee una fuerte atracción o afinidad con el 
agua, aquellos tejidos que no permiten la absorción del agua. (Stefan, 2015) 
H. Hibrido: es la combinación de diferentes tipos de productos y procesos con el 
propósito de aumentar el rendimiento del sustrato. Debido a la combinación de 
procesos surgen nuevas propiedades deseadas. Técnicamente hibrido es en donde 
dos tecnologías diferentes se combinan. (Stefan,2015) 
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I. Nanoparticulas: Son partículas microscópicas con una dimensión menor a 100 
nanómetros, equivalentes a un millar de átomos. (Saupe,2006) 
J. Rama: Maquina donde se ensancha el tejido para proceder al secado o termofijado, 
existen ramas de altas temperaturas que es eficiente para el acabado de tejidos 
fabricados, en general con fibras sintéticas, mezclas o solo fibras naturales. 
K. Silicona: Producto con propiedades empleados en los acabados de textiles, tiene la 
ventaja de fijarse en el tejido a determinadas condiciones de aplicación, con la 
finalidad de darle un efecto a la tela original, como por ejemplo un tacto suave, 
intensificar el color, etc. (Stefan, 2015) 
L. Tejido de punto: Están formados por una sola serie de elemento, que se entrelaza 
consigo mismo. El entrelazamiento de un tejido de punto se llama malla y se hace 
siempre de manera curva dándole al tejido elasticidad (lockuan,2012,p4) 
M. CMC: Ecuaciones de diferencia de color propuestas por el comité de medición de 










































3.1 Hipótesis y variables 
 
Variables:  
Las variables que intervendrán en el proyecto de investigación son: 
 
 Variable Dependiente: Acabado hibrido por el método de estampación. 
 
 Variable Independiente: disminución de las ventas en la empresa Rudolf Reimsac SAC. 
 
Hipótesis general: 
Las ventas en el área de acabados tendrá un efecto positivo incrementando sus ventas,   
al implementar el método del acabado hibrido en el tejido de poliéster. 
 
 Hipótesis especifica: 
Se lograra identificar el problema de las ventas luego de realizar el diagnóstico de la 
empresa Rudolf Reimsac SAC. 
Al lograr desarrollar la metodología más adecuada se solucionara el problema encontrado. 
Se lograra obtener resultado positivo, luego de realizar la evaluación económica de la 
propuesta planteada. 
 
3.1.1 Definición conceptual de las Variables 
 
Variable Dependiente: Acabado hibrido por el método de estampación. 
Aplicación de copaje sobre la superficie del tejido para obtener propiedades de 
repelencia de sustancias liquidas por la cara externa e hidrofilidad, de fácil 








Variable Independiente: disminución de las ventas en el área de acabados. 
Pronostico financiero, que consiste en expresar las necesidades de la empresa de 
realizar un diagnóstico, para identificar la causa del problema y desarrollar 




 3.2.1 Tipo de estudio 
El tipo de estudio que se utilizó en la presente investigación corresponde al tipo de 
estudio experimental aplicada, por lo que consiste en analizar la influencia del 
proceso. (Sampieri, 2014). 
 La Variable dependiente “acabado hibrido por estampación”, el cual afecta a la 
variable independiente “Disminución en las ventas en el área de acabados””. 
3.2.2  Diseño de la investigación. 
Para el diseño de la investigación, se empleará el de investigación por objetivos, 







𝑜𝑒1 − − − − − 𝑐𝑝1
𝑜𝑒2 − − − − − 𝑐𝑝2







- OG= Objetivo General 
- OE= Objetivo específico 
- CP= Conclusión Parcial 
- CF= Conclusión Final  





3.2.3 Método de la investigación. 
El método de la investigación utilizado en este trabajo se sostiene el método 
científico. Dónde se observará las consecuencias del estudio. (Sampieri, 2014). 
Especialmente se consideran dos métodos: cuantitativo; pues se buscara la solución 
al problema asociado a la disminución de las ventas en el área de acabado, esto 
comprende el desarrollar formulas, realizar aplicaciones, comparar resultados, 
mediante el uso de herramientas estadísticas. El segundo es el método analítico 
 Mediante esta técnica   se ira observando las propiedades en cada etapa del proceso 






































4.1.    Análisis situacional. 
RUDOLF REIMSAC SAC, se dedica a la comercialización de productos para el rubro textil 
para las áreas de engomados, auxiliares, acabados y colorantes, Los clientes 
comercializan sus  productos de acabados (prendas), destinados al mercado local y 
mercado exterior, siendo sus principales 10 clientes potenciales los que estarían 
interesados en la nueva propuesta de acabado hibrido: 

















Nro. Clientes % de ingreso de 
ventas 
1 IMPORTADORA EXPORTADORA 
SEBASTIAN 
16.0 
2 PRECOTEX S.A 15.0 
3 TEXTIL OCEANO 13.0 
4 PERU FASHON 9.70 
5 TEJIDOS JORGITO 8.80 
6 HIALPESA 7.80 
7 COTTON KNIT 6.50 
8 PERU PIMA 5.0 
9 TEXTIL DEL VALLE 4.20 
10 SAN FRANSISCO DE AIS 4.0 
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Gráfico5: Organigrama empresa Rudolf Reimsac SAC 















































Hasta hace tres años atrás el área de acabados representaba un 55% de ingreso por 
ventas a la empresa RUDOLF REIMSAC, siendo esta el área que otorgaba mejor margen 
en las ganancias, actualmente el porcentaje de ventas de productos acabado ha disminuido 
a un 38%, esto es consecuencia por no presentar nuevos productos que satisfagan las 
necesidades del cliente, el mercado competitivo está creciendo, presentando nuevos 
productos de acabados a un buen precio de tal forma que se ve reflejado en la disminución 
del porcentaje de ventas para los productos de acabado de la empresa. 
 
4.2. Identificación de Oportunidades. 
El algodón es un tejido natural que desde años se ha utilizado en el rubro textil para 
confección de prendas, las propiedades del tejido de algodón facilitan en diversidad de 
usos como son prendas de uso doméstico, prendas de trabajo, actualmente por los 
cambios climáticos que están sucediendo en el mundo actual la producción del algodón a 
nivel mundial se está reduciendo de 42 millones de toneladas al año a 27 millones de 
toneladas anuales, siendo reemplazado cada vez más por el tejido de poliéster el cual 
ahora llega a tener una producción mundial de más 42 millones de toneladas ( 
Dupont,2017). 
Usos y aplicaciones del tejido de poliéster 
 Amplio uso en prendas de vestir y deportivas. 
 Se emplea para la fabricación de tejidos para camisería, pantalones, faldas, hilos, trajes 
completos,  
 Ropa de cama y mesa, género de punto. etc. 
Propiedades  
 No es un tejido absorbente 
 Retiene más calor que el algodón. 
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 Es un tejido que tiene mucho brillo. 
 La fibra húmeda presenta problemas de estática. 
Ventajas. 
 Es un producto extremadamente fuerte a la tenacidad y resistente a la abrasión. 
 Resiste al estiramiento. 
 No se arruga fácilmente, las fibras no son atacadas por bacterias, moho o polillas. 
Desventajas. 
 Afinidad a la tierra, grasa y aceite. 
 Propiedades bajas de absorción de agua y sudor. 
 No presenta propiedades de transpirabilidad. 
 
Actualmente no hay en el mercado textil peruano, tejidos de poliéster con propiedades 
hibridas, otorgándole que sea transpirable por una cara el cual está en contacto con la 
piel y propiedades de repelencia a sustancias liquidas por la cara externa el cual está 
en contacto con el medio ambiente. Este tipo de propiedades son un ente diferenciador 
en el mercado tanto local como internacional. Muchas de las empresas exportadoras 
al no tener conocimiento de cómo brindar las propiedades híbridas pierden 
oportunidades de venta.  Esta es una oportunidad para Rudolf Reimsac SAC, dado que 
se debe investigar y lograr definir un método estándar y probado para brindarle al tejido 
poliéster diversas propiedades para que de esta forma puede ofrecer al mercado y crear 







4.3. Alternativas de solución. 
Se plantearon los siguientes acabados como alternativas  
A. Acabado hibrido por el método aplicación por Spray 
Este método consiste en aplicar sobre una cara del tejido el producto mediante un 
dispositivo en forma vaporizada (gotas muy finas) 
La aplicación de productos químicos por spray produce aerosoles, y pueden 
presentar un peligro potencial para humanos, al aplicar por el método de spray se 
debe aplicar en instalaciones cerradas o en áreas con extractores adecuados para 
garantizar una óptima ventilación del lugar para evitar que los aerosoles se difundan 
en los ambientes de trabajo. 
B. Proceso de acabado hibrido por el método de estampación: 
Este método consiste en aplicar un producto al tejido a través de una malla, esto va 
permitir a través de los orificios pasar el producto hacia la cara del tejido, (una sola 
cara). 
Los productos que son utilizados en este acabado son ecológicos no afectando a la 
piel, el residual que es desechado por medio de las tuberías no afecta al medio 
ambiente. 
Selección de la Alternativa  
Plantilla de matriz de selección 
Tabla 4. Matriz de selección de alternativas  





Valoración: 0= malo  / 5 = bueno 
Método por spray Método por estampación 
Presenta propiedades hibridas  5 5 
Costo de implementación  1 5 
Tiempo de implementación 1 5 
Método es dañino a la salud 1 5 




Luego de presentar las alternativas de solución, de acuerdo a las características del 
método de aplicación por spray se observan que se tienen que tomar muchas medidas de 
prevención en cuanto al área de aplicación, al riesgo para la salud. Se tendría que realizar 
modificaciones en las áreas de aplicación lo cual generaría un costo. 
De acuerdo a las características y grado de satisfacción del acabado hibrido por 
estampación, se observa que este método si cumple con las necesidades del acabado que 
se requiere, es la alternativa más favorable debido a que no se necesita implementar algún 
cambio en las áreas de aplicación. 
 
4.4. Solución del problema 
La solución del problema se plantea de acuerdo al objetivo General. 
Descripción de método de acabado hibrido por estampación: 
 
Preparación de copaje 
Agregar la cantidad determinada de agua al recipiente, encender el agitador a una 
velocidad controlada, luego adicionar el espesante en forma progresiva verificando su 
completa disolución, adicionar una cantidad determinada de Fluorocarbono, seguir 
agitando por un determinado tiempo, hasta observar que la pasta este completamente 
homogénea. 
Carga de producto en tejido, (estampado) 
Tender el tejido sobre la máquina de estampado, luego colocar la malla sobre el tejido a 
estampar, agregar la cantidad del copaje sobre un extremo de la malla, hacer correr el 
producto sobre la superficie de la malla, esto va permitir a través de los orificios pasar hacia 
la cara del tejido, (una sola cara), controlar la presión del rodillo para que no afecte hacia 





Secado / termofijado del tejido 
 Para que el producto quede fijado en el sustrato se somete al proceso de secado a una 
temperatura de 120°C, por un tiempo de 2 minutos, Luego a una temperatura de 160°C por 
un tiempo de un minuto así formara una película en el tejido con propiedades repelentes 
en ambas caras. 
Acabado suavizado 
El tejido luego de ser secado se somete a una solución que contiene un producto 
denominado silicona, el cual le otorgara propiedades de tacto suave e hidrofilidad por la 














































Gráfico 6. Proceso de acabado hibrido por estampación









 Y RETICULANTE. 
Agitar hasta obtener una pasta 
homogénea .Control la viscosidad. 
 
Secar al 120 °C  




Realizar prueba de fácil 
transportación humedad 
Realizar otros ensayos 
Realizar proceso  









 Controlar, verificar, adicionar la 
pasta a aplicar en estampado 
 
 
 Y RETICULANTE. 
Agitar hasta obtener una pasta 







La presente investigación consta de analizar cada etapa del proceso siguiendo un orden 
que nos pueda determinar el uso y aplicación adecuada de los indicadores. 
 
a. Diseño experimental  
Se utilizara la aplicación de la Técnica de Análisis de Varianza (ANOVA)  
La técnica del Análisis de la Varianza (ANOVA) es una de las técnicas más utilizadas 
en los análisis de los datos de los diseños experimentales. Se utiliza cuando queremos 
contrastar más de dos medias, por lo que puede verse como una extensión de la prueba 
para diferencias de dos medias. 
Se rechaza la hipótesis nula si el valor de p asociado al resultado observado es igual o 
menor que el nivel de significación establecido, convencionalmente 0,05 o 0,01. Es 
decir, el valor nos muestra la probabilidad de haber obtenido el resultado que hemos 
obtenido si suponemos que la hipótesis nula es cierta. 
 
b. modelo de pruebas 
 





















Insumos formula 1 Formula 2 formula 3 
 Espesante 0.80 1.00 1.20 
Reticulante 0.70 0.70 0.70 
 Agua des ionizada 93.50 93.30 93.10 
Fluorocarbono 5.00 5.00 5.00 









Formula 1               
Viscosidad (CP) 
Formula 2     
Viscosidad (CP) 
Formula 3       
Viscosidad (CP) 
1ra medición 20100 23200 27100 
2da medición 20200 25700 29900 
3ra medición 20250 25200 29300 
 Elaboración propia 
 
Tabla 7. Número de malla. 
Valores de numero de malla Tamaño de orificio 
90 Orificio de malla pequeños 
120 Orificio de malla tupidos 
 Elaboración propia 
 
















Titulo Tex Descripción de sustrato 
50/2 Utilizado con hilos de fibra gruesa 
20/2 Utilizado con hilos de fibra fina 












 Elaboración propia 
 




      
 
 
 Elaboración propia 
 
Tabla 12. Efecto de estampado en cambio de color 
 
Telas en comparación Efectos en cambio de color (DECM) 
 Color negro Color azul Color verde 
Tela sin estampar 0.05 0.59 0.53 




Tabla 13. Efecto de encogimiento en tela estampada  
        
Colores de telas 
 
Efecto del porcentaje de encogimiento en tela 
estampada 
 
 Lado superior Lado centro Lado inferior 
Color negro  4.10 4.16 4.00 
Color azul  3.89 4.00 3.78 
  Color verde 3.84 3.89 4.00 
 Elaboración propia 
 
 
Pick up Fácil absorción de humedad Valor 
1 Gota absorbe fácilmente 100 
2 Gota absorbe ligera y aleatoriamente 80 
3 Húmedo en la zona 60 
Espécimen Pick up 80 Pick up 76 Pick up 72 
5 lavadas 100 90 90 
10 lavadas 80 80 70 
15 lavadas 60 60 50 
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c.  Evaluación experimental. 
Para un diseño factorial, este modelo matemático representa la contribución de los 
factores, el bloque y el error aleatorio en la respuesta del proceso  
Donde: 
Análisis de varianza:(técnica Anova) 
Origen de las variaciones: 
Entre grupo: se refiere a las formulas 
Dentro de los grupos: se refiere al margen de error (lo que no se puede explicar) 
Suma de cuadrados: SSTR -SSE 
Grados de libertad; DF 
Promedio de los cuadrados: MSTR / DF   MSE/DF 
F: coeficiente: MSTR/MSE =9.375 
Probabilidad: VALOR P: Se rechaza la hipótesis nula 
Se concluye: conclusión de los ensayos realizados. 
 
d. Desarrollo de pruebas experimentales. 
1. Efecto Número de malla en carga de producto al sustrato: 
Las mallas que se utilizan con mayor frecuencia para el estampado son las mallas 90 y 
120. 
Se explica el número de malla que se tiene que utilizar en la aplicación del estampado, la 
malla número 90 son de orificios más abiertos, las mallas 120 son de orificios más tupidos. 
La cantidad de producto que se requiere obtener en la carga del sustrato está en relación 
directa con el número de malla, mientras más alto es el número de malla la carga de 












Resumen:        
Grupos: números de malla       
Cuenta: formulaciones       
Suma: suma de formulaciones (% de carga en cada formulación)    
Promedio: asociado al promedio de porcentaje de carga     
varianza: valores similares no hay mucha variación 
     
observación: después de los resultados se tendría que analizar el rendimiento 
 en el sustrato  
        
Análisis de varianza:       
Origen de las variaciones:       
Entre grupo: se refiere a las formulas      
Dentro de los grupos: se refiere al margen de error (lo que no se puede explicar)   
Suma de cuadrados: SSTR -SSE      
Grados de libertad; DF       
Promedio de los cuadrados: MSTR / DF   MSE/DF      
F: coeficiente: MSTR/MSE =9.375 (mayor a 1)       
Probabilidad: VALOR P: Se rechaza la hipótesis nula (0.037)    





RESUMEN       
Grupos Cuenta Suma Promedio Varianza   
90 3 258 86 16   
120 3 228 76 16   
       
ANÁLISIS DE 

















grupos 150 1 150 9.375 0.03759011 7.7086 
Dentro de 
los grupos 64 4 16    
       
Total 214 5         
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2. Descripción de ensayo de fácil absorción de humedad: 
 
Este ensayo tiene por objeto de determinar un método en dejar caer una gota de agua 
para determinar la hidrofilidad a un tejido que presenta o no dichas propiedades, que pudo 
haber recibido o no un acabado de fácil absorción de humedad. 
La gota que se agrega sobre la superficie del sustrato se simula la sudoración de una 
persona en contacto con el tejido. 
Se utiliza un gotero con agua dejando caer una gota sobre el sustrato, se observa el 
tiempo en transportar la humedad de la cara interna del sustrato hacia la cara externa del 
mismo, y está a la vez será evaporado con el medio ambiente, manteniendo la cara 
interna del sustrato seca. 
 
 
Prueba fácil absorción de humedad- sustrato resistente a lavadas 
 
Método                   :   Dejar caer gota de agua en sustrato 
Instrumento                     :   Gotero más agua 
Solución                            :   Agua A 27 °C 
Espécimen                         :   Cara de tejido estampado 
Proceso de lavado             :   Lavado a máquina a 27° C, secado a maquina 
                                                Planchado a 150 ° C 
 
 







Espécimen- test fácil 
absorción de humedad 
Pick up 90 Pick up 86 Pick up 82 
5 lavadas 100 90 90 
10 lavadas 100 80 70 
15 lavadas 90 60 50 
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3. Descripción de prueba de cambio de color de tela estampada vs tela sin 
estampar. 
Para poder obtener datos y valores exactos, sobre el efecto de cambio de tono de la tela 
tratada por el método de estampado, en forma paralela con la tela sin tratar se procede a 
medir la valoración de color a ambas telas en un equipo fotocolorímetro 
Espectrofotómetro el cual instalado a un software nos mostraran los valores indicando si 
la tela original mantiene su tono de color inicial o existe alguna variación el cual pueda 
ser afectada. 
El valor resultante llamado DECMC. Es un valor que se utiliza entre los rangos de 0-1 
indicando que si los valores están dentro de ese rango la tela no ha sufrido algún cambio 













Gráfico 7. Equipo Espectrofotómetro para medición de color de tela 






Aplicación de Técnica de análisis de Varianza (ANOVA) en efecto del estampado 
en cambio de color (Anexo 8) 
   




Efecto de cambio de tono en el color 
Valores del CECM 
  
 Color negro Color azul Color verde 
Sin estampar 0.05 0.59 0.53 
Estampada   0.17 0.79 0.6 
 
 
RESUMEN        





estampar 3 1.17 0.39 0.0876   
 
Estampada 3 1.56 0.52 0.1009    
        
        
ANÁLISIS DE 
VARIANZA       
 














Entre grupos 0.02535 1 0.02535 0.2689655 0.631395856 7.7086  
Dentro de los 
grupos 0.377 4 0.09425    
 
        
Total 0.40235 5          
 
 
Resumen:       
Grupos: Telas en comparación      
Cuenta: colores       
Suma: suma de formulaciones (% de carga en cada formulación)    
Promedio: asociado al promedio de cambio de tono     
Varianza: valores relativamente similares no hay mucha variación en tono   
       
Análisis de varianza       
Origen de las variaciones:      
Entre grupo: se refiere a los colores a medir     
Dentro de los grupos: se refiere al margen de error (lo que no se puede explicar)   
Suma de cuadrados: SSTR -SSE      
Grados de libertad; DF       
Promedio de los cuadrados: MSTR /DF MSE/DF      
F: coeficiente: MSTR/MSE       
Probabilidad: VALOR P: Se rechaza la hipótesis nula (0.037)    






4. Procedimiento de prueba de encogimiento en tela estampada 
 
 Se procede a realizar la prueba de encogimiento para verificar en cuanto afecta el 
acabado hibrido por método de estampado a una tela.  
 Se toma como muestra una tela con las medidas de 30 cm de largo x 20 cm de 
ancho. 
 Al realizar la prueba de encogimiento a los sustratos estampados en los tres colores 
se observa que el efecto no es muy variable obteniendo un promedio de 4% de 
encogimiento en los 3 colores, se observan los resultados en el (Anexo 9.) 
Análisis de varianza de un factor     
       
RESUMEN       
Grupos Cuenta Suma Promedio Varianza   
color negro 3 12.26 4.08666667 0.00653333   
color azul 3 11.67 3.89 0.0121   
color verde 3 11.73 3.91 0.0067   
       
       
ANÁLISIS DE VARIANZA      













Entre grupos 0.07028889 2 0.03514444 4.16184211 0.073500372 5.1432 
Dentro de los 
grupos 0.05066667 6 0.00844444    
       
Total 0.12095556 8         
 
Resumen:       
Grupos: colores Telas en comparación     
Cuenta: lados de medida (encogimiento)     
Suma: suma de valores de encogimiento     
Promedio: asociado al promedio de % de encogimiento   
Varianza: valores relativamente similares, % encogimiento en los 3 lados son similares 
       
Análisis de varianza:      
Origen de las variaciones:      
Entre grupo: se refiere a los colores de tela a medir encogimiento   
Dentro de los grupos: se refiere al margen de error (lo que no se puede explicar)  
Suma de cuadrados: SSTR -SSE     
Grados de libertad; DF      
Promedio de los cuadrados: MSTR /DF   MSE/DF     
F coeficiente: MSTR/MSE      
Probabilidad: VALOR P: Se rechaza la hipótesis nula (0.073)   




5. Pautas para la evaluación subjetiva de grado de mano de tela suavizada 
 Procedimiento de evaluación según norma AATCC 5-2011 
Propósito y puntaje 
Este procedimiento de evaluación describe las pautas para la presentación de telas para 
la evaluación de la mano. Su propósito es estandarizar las condiciones bajo las cuales se 
evalúa un tejido para uno o más de los elementos constituyentes de la mano. 
Estas pautas se pueden utilizar en las siguientes circunstancias: 
 Cuando diferentes personas en diferentes momentos desean seguir el mismo 
protocolo para examinar tejidos. 
 En la capacitación de evaluadores para detectar y distinguir entre diferentes 
elementos constituyentes o componentes de la mano 
 Cuando e individuo desea duplicar las condiciones bajo las cuales una tela ha 
sido evaluada previamente 
 Con un panel de personas evaluando las mismas telas 
Procedimiento 
 Se entrega a cinco personas las telas que fueron acabadas y telas sin acabar 
 La persona a evaluar y dar su apreciación tiene que estar relajada y sin tener 
conocimiento del acabado realizado 
 Se les solicita que realicen una comparación, cual tela les parece más suave 






Tabla 14 Análisis comparativo promedio grado de tacto en tela estampada 
Tela color negro 
 
Tela color azul 
 
Apreciación en tacto diferentes manos 
Valores de tacto (1-5) 









     
Persona 1 2 4 2 5 
Persona 2 2 4 3 5 
Persona 3 3 5 3 5 
Persona 4 3 5 3 4 
Persona 5 3 3 2 4 
 
Promedio de grado de tacto en telas color: negro, azul 
Telas en comparación 
  
valores de grado de tacto día 1 y día 2 
(Personas 1-5)  
  P1 P2 P3 P4 P5  
Tela sin acabar 
  
2.25 2.5 3 3 2.6 
 
Tela tacto suave 
  






Apreciación en tacto 
diferentes manos 
Valores de tacto (1-5) 










     
Persona 1 3 5 2 5 
Persona 2 2 5 3 5 
Persona 3 3 4 3 5 
Persona 4 3 5 3 4 
Persona 5 2 4 2 4 
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Aplicación de Técnica de análisis de varianza (ANOVA) en efecto de tela acabada 
en comparación con tela sin acabar  
RESUMEN       
Grupos Cuenta Suma Promedio Varianza   
tela sin tratar 5 13 2.6 0.175   
tela tacto 
suave 5 23 4.6 0.175   
       
       
















Entre grupos 10 1 10 57.1428571 0.00006550670 5.3176 
Dentro de 
los grupos 1.4 8 0.175    
       
Total 11.4 9         
 
Resumen:       
Grupos: Telas en comparación      
Cuenta: personas: (P1-P2-P3-P4-P5)     
Suma: suma de Valores de tacto (grado de tacto día 1/día 2)    
Promedio: asociado al promedio de grado de tacto día 1 /día 2   
Varianza: valores relativamente similares             
Análisis de varianza:   
 
    
Origen de las variaciones:      
Entre grupo: se refiere a las telas a comparar     
Dentro de los grupos: se refiere al margen de error (lo que no se puede explicar)  
Suma de cuadrados: SSER -
SSE      
Grados de libertad; DF      
Promedio de los cuadrados: MSER /DF    
MSE/DF     
F: coeficiente: MSTR/MSE      
Probabilidad: VALOR P: Se rechaza la hipótesis nula (0.000064)   
Se concluye: que La tela tratada con acabado suavizado existe una diferencia 








4.5 Recursos Humanos Y Equipamiento 
4.5.1 Recursos Humanos: 
Los recursos humanos para el desarrollo de la Hipótesis, serán proporcionados por 
la empresa Rudolf Reimsac 
AREA LABORATORIO 
Proceso-etapa laboratoristas 
Pesado y preparación de copaje a utilizar en estampado Laboratorista 1 
Proceso  de estampado  Laboratorista 2 
Aplicación de secado/termofijado Laboratorista 2 
Aplicación de acabado suavizado Laboratorista 1 
Total de Laboratoristas  2 Laboratorista (1y2) 
Gráfico 8. Total de Laboratoristas que participan en el proyecto 
Fuente; elaboración propia 
4.5.2 Equipamiento: 
El Equipamiento (materiales e insumos) para el desarrollo de la Hipótesis, serán 
proporcionados por la empresa Rudolf Reimsac: 
4.5.2.1 Materiales: 
 Tejido punto de poliéster, (tejido teñido) 
 




 Resina de Fluorocarbono 
 Reticulante 
 Agua desionizada 
4.5.2.3. Materiales y equipos: (área Laboratorio) 
MATERIALES Y EQUIPOS FUNCIÓN 
Equipo agitador Mezclar, homogenizar los insumos a utilizar 
Equipo viscosímetro marca Brookfield Medir viscosidad del copaje a estampar 
Malla de estampado a cuadros Transmitir el compuesto a estampar al 
sustrato 
Rancla de estampado Depositar compuesto sobre malla de 
estampado 
Mesa de estampado Colocar la tela a estampar 
Equipo Foulard, marca Mathis impregnación de telas aplicadas 
Equipo Rama, marca Mathis Secado de telas  
Equipo espectrofotómetro: marca I5 Medición y comparación de color 
Balanza analítica OHaus de 3 decimales Pesaje de productos a utilizar 










4.6  Análisis beneficio/costo 
Se realizó una encuesta a los 10 principales clientes de la empresa Rudolf Reimsac, que 
representan un 90% de ingreso de ventas en el área de acabados, esto se realizó 
mediante entrevistas proponiendo un nuevo producto entregando a los clientes muestras 
de telas de poliéster con acabado hibrido, con el objetivo de tener una estimación de la 
demanda para la proyección de ventas anuales. 
Los principales clientes que fueron entrevistados presentaron bastante interés en adquirir 
este nuevo producto de acabado con propiedades hibridas al tejido de poliéster, 
comprometiéndose a realizar pedidos progresivos del producto presentado, el cual nos 
permita obtener ventas proyectadas de este producto. 
a. Venta anual área de acabados de los 10 principales clientes. 
Se muestra en la tabla 15 el promedio de venta anual del área de acabados de los 10 
principales clientes. 










NRO CLIENTES VENTAS ACTUALES 
1 IMPORTADORA EXPORTADORA 
SEBASTIAN 
425,600 
2 PRECOTEX S.A 399,000 
3 TEXTIL OCEANO 345,800 
4 PERU FASHON 258,020 
5 TEJIDOS JORGITO 234,080 
6 HIALPESA 207,480 
7 COTTON KNIT 192,450 
8 PERU PIMA 133,000 
9 TEXTIL DEL VALLE 111,720 
10 SAN FRANSISCO DE AIS 106,400 
 TOTAL VENTAS ACTUALES ($) 2´413,550 
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b. Ventas anual proyectada  del área de  acabados de los 10 principales clientes 
Se muestra en la tabla 16 el promedio de venta anual proyectada del área de acabados 
de los 10 principales clientes que estarían interesados en adquirir el nuevo producto de 
acabado con propiedades hibridas para el tejido de poliéster. 








C.  Costo de implementación de la propuesta de acabado hibrido 
Tabla 17. Costo de implementación de la propuesta de acabado hibrido. 
 Costo $ 
Recursos, Maquinarias, Equipos 24,000 
Implementación de laboratorio 8,000 
Personas (horas hombre) 9,000 
Ensayos 2,000 
Telas a utilizar en ensayos 1,500 
Pruebas pilotos en laboratorio 3,500 
Testeos, análisis de ensayos 3,000 
TOTAL COSTO DE IMPLEMENTACION 51,000 
 
 
NRO CLIENTES VENTAS PROYECTADAS 
1 IMPORTADORA EXPORTADORA 
SEBASTIAN 
14,500 
2 PRECOTEX S.A 12,500 
3 TEXTIL OCEANO 15,000 
4 PERU FASHON 10,000 
5 TEJIDOS JORGITO 11,500 
6 HIALPESA 13,500 
7 COTTON KNIT 10,500 
8 PERU PIMA 12,100 
9 TEXTIL DEL VALLE 11,500 
10 SAN FRANSISCO DE AIS 9,500 
 TOTAL VENTAS PROYECTADAS ($) 120,600 
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C. Beneficio costo. 
Tabla 18. Beneficio costo. 
 Unidad ($) 
Total ventas proyectadas 120,600 
Total costo de implementación 51,000 
Beneficio Costo 2.37 
 
De acuerdo al resultado del costo incurrido para la investigación se obtiene un beneficio 
costo de 2.37% el cual se verifica que la propuesta es favorable para el área de acabados 
de la empresa Rudolf Reimsac, permitiendo incrementar las ventas aproximadamente de 
un 38% a un 43% 
 
Análisis de costo de tela con acabado hibrido en comparación con tela sin tratar. 
El análisis beneficio/ costo se aplica en base a la utilización de materia prima, mano de 
obra, teniendo como base la aplicación sobre un sustrato de poliéster. (Anexo 1) 
Costo de tela 
 Cálculo de tela por unidad de prenda 
   (Se utiliza aprox. 1.5 mts. de tela por prenda) 
01 rollo de tela pesa aprox.  20-21 kg. (74 mts.) 
1kg de tela mide 3.70 mts. 
 Si 74 mts. De tela cuesta aprox.   S/550 
1.4 mts (0.400 gr) Cuesta s/11.00  
Costo de tela a utilizar: (tela sin tratar) 
 
 
PRODUCTO CANTIDAD COSTO S/. CANTIDAD COSTO S/. 
TELA 1KG 27.50 (0.400 gr) 11.00 
TOTAL 1 27.50 ---------- 11.00 
Costo de tela a utilizar s/11.0 
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Cálculo de costo de acabado hibrido 
Costo de Insumos (acabado hibrido) 
Costo para 1.0 kg de copaje de estampado 
Producto Cantidad% Precio x kg en $ Cantidad (1kg.) Total $ 
Espesante 0.8 15 8 gr 0.12 
Reticulante 0.7 15. 7 gr 0.11 
Fluorocarbono 5.0 17 50 gr 0.85 
Agua deionizada 93.5 0.1 935 gr 0.93 
     
Total 100%  1.0 kg $2.01 
Tipo de cambio s/3.35  
 
Costo de acabado suavizado  
 Cantidad 
% 
Precio $ Cantidad (1 
kg) 
total 
Silicona hidrófila 3 2.2 30 gr 0.07 
Agua deionizada 97 0.1 970 gr 0.097 
     
Total 100% 2.04 1.0 kg 0.17 
 
 
Costo acabado hibrido 
 S/ SOLES 
Costo pasta (copaje) 6.73 
Costo acabado suavizado  0.60 
  




Costo de pasta equivalente a       s/ 6.73 
Costo de acabado suavizado s/ 0.57 
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Costo de mano de Obra 
Horas hombre: 8 horas diarias 
Sueldo: s/930.00 
Costo de hora hombre: s/3.88 
 
Costo mano de obra será s/1.80 
 
Costo total del acabado hibrido por estampación 





Este acabado aporta muchos beneficios que justifica su costo, dentro del cual es muy 
accesible a nuestros clientes, demostrándose el beneficio en ambas partes, tanto para 





Personal Cantidad Sueldo S/. Total 
Hora 
tiempo Costo s/ 










Estampador 1 930.0 930 5 min 0.32 
Secador y curador 1 930.0 930 3 min 0.19 
Total 3 1860 2250 28 min 1.8 
PROCESO COSTO S/. 
Insumos 7.33 
  
Mano de obra 1.8 































5.1 Análisis descriptivo de la información relativa a las variables de estudio 
 
Los análisis realizados corresponden al objetivo general. 
 








acuerdo al acabado 
Valores de acuerdo 
al acabado (1-5) 1: 
mínimo valor, 5: 
máximo valor 
Presenta repelencia cara externa  si 5 
Presenta hidrofilidad cara interna si 5 
Es recomendado para el uso diario si 5 
Es recomendable para el uso en 
actividad física  
si 5 
Es recomendado para uso en épocas 
de calor 
si 5 
Al transpirar expulsa la humedad 
hacia el otro lado 
si 5 
Se obtiene un tejido con propiedades 
de tacto suave  
si 5 
Existe cambio de tono luego de 
aplicar el estampado 
no 5 




Observaciones del acabado   
Grado  de satisfacción  si 5 
Grado de insatisfacción si 0 









Gráfico 10. Grado de satisfacción de acabado por estampación 
 
Luego de realizar la aplicación por el método de estampación se puede apreciar la 
diferencia entre un tejido sin tratar en comparación con un tejido con el acabado hibrido 
por estampación. 
 El tejido sin tratar anteriormente no presentaba estas propiedades de ser hibridas, 
que actualmente presenta el tejido que ha sido tratado por el método de 
estampación. 
 El tejido no sufre alguna alteración en el cambio de tono, encogimiento, luego de 
















Grado de satisfaccion de acabado 




5.2.  Análisis teórico de los datos y resultados obtenidos en relación con las 
bases Teóricas de la investigación. 
 
 








Formula 3       
Viscosidad (CP) 
1ra medición 
9: 00 am (1er día) 
20100 23200 27200 
2da medición 
9:00 am (2do día) 
20200 25700 29900 
3a medición 
9:am (3er día) 
20250 26700 30900 
    
Viscosidad 
promedio 
20180 25200 29300 
Observaciones: solución se 
mantiene fluido 
solución semipastosa 

















Gráfico 11.  Valor comparativo de viscosidades 
Elaboración propia 
 
Al realizarse las posibles formulaciones para determinar que formula es la adecuada así 
proceder a utilizar en el proceso de investigación, se realizó tres formulaciones distintas 
como se observa en el anexo 2, se siguió con la observación del comportamiento de cada 
formula preparada el cual observamos que la más adecuada es la preparación con la 
formula número 1 y es con esta con la que se procederá a realizar las pruebas de 

















d. Análisis comparativo porcentaje de carga en sustrato utilizando: 
Malla nro. 90 vs Malla nro. 120  
Porcentaje de carga en sustrato en nro. De malla 90 
 









Gráfico 12.  Porcentaje de carga en sustrato 
Elaboración propia 
 
Al realizar la aplicación de las 3 recetas utilizando la malla 90 en comparación con número 
de malla 120, se observa que se obtiene mayor porcentaje de carga en el sustrato al 




Ensayos Peso inicial Peso final % de carga 
Nro. malla 90 vs formula 1 50 95 90.0 % 
Nro. malla 90 vs formula 2 50 93 86.0 % 
Nro. malla 90 vs formula 3 50 91 82.0 % 
Ensayos Peso Inicial Peso final % de carga 
Nro. malla 90 vs formula 1 50 90 80.0 % 
Nro. malla 90 vs formula 2 50 88 76.0 % 










porcentaje de carga en 
sustrato 











porcentaje de carga  en 
sustrato




D. Análisis comparativo de fácil absorción de humedad  
Malla nro. 90 vs Malla nro. 120 
 
Test Malla nro. 90 
 



















Grafico 13. Resultado del test de fácil absorción de humedad malla nro. 90 
Elaboración propia 
 
Espécimen- test fácil 
absorción de humedad 
Pick up 90 Pick up 86 Pick up 82 
5 lavadas 100 90 90 
10 lavadas 100 80 70 
15 lavadas 90 60 50 
Espécimen - test de fácil 
absorción de humedad 
Pick up 80 Pick up 76 Pick up 72 
5 lavadas 100 90 90 
10 lavadas 100 80 70 








Pick up 90  Pick up 86 Pick up 82
Facil absorcion de humedad vs resistente a lavadas














Gráfico 14. Resultado del test de fácil absorción de humedad malla nro. 120 
Elaboración propia 
 
Luego de realizar las comparaciones al test de fácil absorción de humedad utilizando los 
números de mallas 90 y 120, se observa que se obtiene similar resultado con las mismas 
propiedades de fácil transportación de humedad, esto indica que no afecta la hidrofilidad 




E. Efecto del estampado en cambio de tono de color  
(Telas colores: azul, verde, negro) 
Telas en comparación 
  
Efecto de cambio de tono en el color 
Valores del CECM 
  
  color negro color azul color verde 
Sin estampar 0.05 0.59 0.53 
Estampada   0.17 0.79 0.6 
 
Se observa que luego de realizar el proceso de estampación, en las telas de color azul, 
verde, negro, el tejido original no sufre algún cambio en su tono de color, esto quiere decir 













Pick up 80  Pick up 76 Pick up 72
Facil absorcion de humedad vs resistente a lavadas
5 lavadas 10 lavadas 15 lavadas
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F. Análisis prueba de encogimiento en tela estampada  







           




Gráfico 18.: Promedio de encogimiento en tela estampada 
 
De acuerdo al grafico de prueba de encogimiento se obtiene como resultado que en los 
3 colores que se realizó el proceso de estampación, color azul, verde, negro, los valores 
de encogimiento en cada color son similares obteniéndose un promedio de 4% estos 
resultados se encuentran dentro de los valores permitidos en un proceso de acabado 
textil, siendo los valores permitidos hasta un 10% de encogimiento después de un proceso 
























color negro color azul color verde




G. Análisis comparativo promedio grado de tacto en tela estampada 
Telas en comparación 
  
valores de grado de tacto día 1 y día 2 
(Personas 1-5)  
  P1 P2 P3 P4 P5  
Tela sin acabar 
  
2.25 2.5 3 3 2.6 
 
Tela tacto suave 
  







Gráfico 19. Promedio grado de tacto tela acabada vs tela sin acabar  
 
 
Luego de realizarse el proceso de estampado y suavizado se obtiene que la tela acabada 
presenta buen grado de tacto suave en comparación a la tela sin tratar, estos resultados 


















T E L A  S I N  A C A R T E L A  A C A B A D O  S U A V I Z A D O
VALOR PROMEDIO DE TACTOS
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5.3.  Análisis de la asociación de variables y resumen de las apreciaciones 
relevantes que produce. 
 
Luego de realizar la aplicación por el método de estampación en el tejido de poliéster se 
puede ver una gran diferencia entre un tejido sin tratar en comparación con el tejido que 
fue tratado por el método de estampación, presentando este último propiedades hibridas 
el cual va a permitir que la empresa Rudolf Reimsac, pueda incrementar sus ventas de 
un 38% a mas, ya que en el área de acabados en los últimos años ha sido afectada 
disminuyendo sus ventas, al no presentar nuevas propuestas a sus clientes que 
actualmente exigen nuevos conceptos de acabados en textiles. 
Como resumen de todo lo realizado en la propuesta de implementación por el método de 
estampación se puede deducir que al implementarse este método se logró mejorar   la 


























1.  Luego de realizar el diagnóstico de la empresa Rudolf Reimsac SAC, se logró 
identificar el problema que afectaba a la empresa, el cual era la reducción de las 
ventas en el área de acabados, reduciéndose de 55% a 38% respecto al año 
anterior. Esta reducción se debió a que los productos que actualmente se 
comercializan eran exclusivamente para tejido de algodón, pero ahora los clientes 
en su mayoría producen tejidos de poliéster, para lo cual esta empresa no tenía 
algún producto de acabado para este tipo de tejido.   
2. Se llegó a identificar la metodología más adecuada, para solucionar el problema 
encontrado en el área de acabados, obteniendo como mejor alternativa la 
implementación de método por estampado otorgándole al tejido de poliéster 
propiedades hibridas. Brindándole a este tejido la propiedad de transpirabilidad y 
un tacto suave, sin afectar sus otras propiedades del tejido.   
3. Luego de desarrollar la metodología identificada del acabado hibrido por 
estampación se proyecta lograr lanzar al mercado un producto de acabado nuevo 
para el tejido de poliéster con lo cual la empresa podrá competir e incrementar sus 
ventas de un 38% a un 43% de ventas por el área acabados. Siendo esto un 
incremento inicial de aproximadamente 350,000 dólares.  
4.  Al realizar la evaluación de costo beneficio se refleja que genera para la empresa 












1. Que se continúe con el estudio de técnicas de acabado para textiles, en especial 
para las prendas de poliéster siendo un tejido que se está utilizando cada vez en 
mayor porcentaje en el rubro textil, así se puede obtener prendas con propiedades 
que las tradicionales carecen.  
2. Capacitaciones constantes para el personal relacionado al área de acabados, para 
su desempeño más eficiente, seguro y confiable. 
3.  Con el avance de los años, por consecuencia de los cambios climáticos la 
producción del algodón se verá más afectada, ocasionando la disminución de 
prendas naturales, por tal motivo el poliéster se incrementará en su consumo, es 
por eso se necesita darle propiedades similares al algodón, por tal motivo se 
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Anexo 1: Análisis Económico Financiero 
Análisis costo/ beneficio 
 
Costo de tela 
 Cálculo de tela por unidad de prenda 
   (Se utiliza aprox. 1.5 mts. de tela por prenda) 
01 rollo de tela pesa aprox.      20-21 kg. (74 mts.) 
1kg de tela mide 3.70 mts. 
 Si 74 mts. De tela cuesta aprox.   S/550 
3.1 mts (0.400 gr) Cuesta s/11.00 
PRODUCTO CANTIDAD COSTO S/. CANTIDAD COSTO S/. 
TELA 1KG 27.50 (0.400 gr) 11.00 
     
 
 
Cálculo de costo de acabado hibrido 
Costo de Insumos (Acabado hibrido) 
Costo para 1.0 kg de copaje de estampado 
Producto Cantidad% Precio x kg en $ Cantidad (1kg.) Total $ 
Espesante 0.8 15 8 gr 0.12 
Reticulante 0.7 15. 7 gr 0.11 
Fluorocarbono 5.0 17 50 gr 0.85 
Agua deionizada 93.5 0.1 935 gr 0.93 
     
Total 100%  1.0 kg $2.01 
Tipo de cambio $3.35  
 
Costo de tela a utilizar s/11.0 
Costo de pasta equivalente a       s/6.73 
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Costo de acabado suavizado  
 Cantidad 
% 
Precio $ Cantidad (1 
kg) 
total 
Silicona hidrófila 3 2.2 30 gr 0.07 
Agua deionizada 97 0.1 970 gr 0.097 
     
Total 100% 2.04 1.0 kg 0.17 
 
 
Costo acabado hibrido 
 S/ SOLES 
Costo pasta (copaje) 6.73 
Costo acabado suavizado  0.60 
  
Costo total insumos S/7.33 
 
Costo de mano de Obra 
Horas hombre: 8 horas diarias 
Sueldo: s/930.00 
Costo de hora hombre: s/3.88 
PERSONAL Cantidad Sueldo S/. Total 
Hora 
tiempo Costo s/ 










Estampador 1 930.0 930 5 min 0.32 
Secador y curador 1 930.0 930 3 min 0.19 
Total 3 1860 2250 28 min 1.8 
 
Costo mano de obra será s/1.80 
 
 
Costo de acabado suavizado s/0.57 
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Costo total del acabado hibrido por estampación 
 Costo s/. 
Insumos 7.33 
Mano de obra 1.8 














Formula 3       
Viscosidad (CP) 
1ra medición 
9: 00 am (1er 
día) 
20100 23200 27200 
2da medición 
9:00 am (2do 
día) 
20200 25700 29900 
3a medición 
9:am (3er día) 
20250 26700 30900 
    
Viscosidad 
promedio 
20180 25200 29300 
Observaciones: Solución se 
Mantiene fluido 
Solución semipastosa 






Anexo 3.  Resultado de porcentaje de carga en sustrato en nro. De malla 90 
Determinación de porcentaje carga en sustrato poliéster 100% 
                        Porcentaje de Carga (pick up) =    Peso final – peso inicial     x 100 
                                                                             Peso inicial 
                              
Ensayos Peso inicial Peso final % de carga 
Nro. malla 90 vs formula 1 50 95 90.0 % 
Nro. malla 90 vs formula 2 50 93 86.0 % 





Anexo 4. Resultado de porcentaje de carga en sustrato en nro. De malla 120 
 
                        Porcentaje de Carga (pick up) =    Peso final – peso inicial     x 100 




















porcentaje de carga  en sustrato
numero de malla 90 vs formulas F1-F3
Ensayos Peso inicial Peso final % de carga 
Nro. malla 90 vs formula 1 50 90 80.0 % 
Nro. malla 90 vs formula 2 50 88 76.0 % 





Anexo 5. Efecto del número de malla en carga de producto del sustrato   
Análisis de varianza (ANOVA)  
  
 
    
numero de malla 
  
porcentaje de carga en sustrato (pick up) 
  
  formula 1 formula 2 formula 3 
90   90 86 82 
120   80 76 72 
 
 
Anexo 6    Test de fácil absorción de humedad (transpiración)- malla nro. 90 
Método  :   dejar caer gota de agua en sustrato 
Instrumento  :   Gotero más agua 
Solución  :   Agua A 27 °C 
Espécimen  :   Cara de tejido estampado 
Proceso de lavado :   Lavado a máquina a 27° C, secado a maquina 













Porcentaje de carga en sustrato 
numero de malla 120 vs formulas F1-F-3
  Espécimen- test fácil 
absorción de humedad    
Pick up 90  Pick up 86 Pick up 82 
5 lavadas 100 90           90 
10 lavadas      100 80 70 
15 lavadas 90 60            50 
75 
 
Anexo 7   Test de fácil absorción de humedad (transpiración)-malla nro. 120 
 
Método  :   dejar caer gota de agua en sustrato 
Instrumento  :   gotero más agua 
Solución  :   Agua A 27 °C 
Espécimen  :   Cara de tejido estampado 
Proceso de lavado :   Lavado a máquina a 27° C, secado a maquina 
                                                Planchado a 150 ° C 








Anexo 8. Efecto del estampado en cambio de tono de color 
Técnica de análisis de Varianza (ANOVA) 
   
       
Telas en comparación 
  
Efecto de cambio de tono en el color 
Valores del CECM 
  
  color negro color azul color verde 
sin estampar 0.05 0.59 0.53 
Estampada   0.17 0.79 0.6 
 
Anexo 9. Resultado del efecto de encogimiento en tela estampada: 
Tela color azul 
 
Espécimen - test de fácil 
absorción de humedad          
Pick up 80  Pick up 76 Pick up 72 
5 lavadas 100   90        90 
10 lavadas      100   80 70 
15 lavadas  90   60          50 
Medidas en diferentes lados de 
tela 
Ancho inicial Ancho 
final 
% encogimiento 
Media parte superior 20.0 19.25 3.89 
Medida al centro de tela 20.0 19.22 4.0 
Medida parte inferior 20.0 19.27 3.78 
 Promedio  3.90 
76 
 
Tela color negro 
 















Medidas en diferentes lados de 
tela 
Ancho inicial Ancho 
final 
% encogimiento 
Media parte superior 20.0 19.21 4.10 
Medida al centro de tela 20.0 19.20 4.16 
Medida parte inferior 20.0 19.23 4.0 
 Promedio  4.08 
Medidas en diferentes lados de 
tela 
Ancho inicial Ancho 
final 
% encogimiento 
Media parte superior 20.0 19.26 3.84 
Medida al centro de tela 20.0 19.25 3.89 
Medida parte inferior 20.0 19.23 4.0 
 Promedio  3.91 
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Anexo 10. Análisis comparativo grado de mano tela acabada suavizada (día 1 y 2) 
 













Apreciación en tacto diferentes manos 
Promedio grado de tacto dia1/dia2 
Tela sin acabar Tela acabada 
   
Persona 1 2.5 5 
   
Persona 2 2.5 5 
Persona 3 3 4.5 
Persona 4 3 4.5 
Persona 5 2 4.0 
Promedio de evaluación (valor tacto) 2.6 4.6 
 
Apreciación en tacto diferentes manos 




   
   
Persona 1 2 4.5 
Persona 2 2.5 4.5 
Persona 3 3 5 
Persona 4 3 4.5 
Persona 5 3 4.5 
Promedio de evaluación  (valor tacto) 2.7 4.6 
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Aplicación de copaje sobre la 
superficie del tejido para obtener 
propiedades de repelencia por la 
cara externa e hidrofilidad de 
fácil transportación de humedad 
por la cara interna. 
 
 
la técnica de acabado hibrido por estampación se realiza de la 
siguiente manera: 
Se prepara un compuesto que tiene en su composición resina 
de Fluorocarbono, el cual dará las propiedades de repelencia 
en la cara externa del sustrato, un espesante el cual permitirá 
dar la apariencia viscosa del copaje. 
se tiende sobre la máquina de estampado el sustrato, se 
coloca sobre el tejido la malla a utilizar luego se añade la 
cantidad de copaje para ser utilizado, luego a través de un 
instrumento rodillo o Rancla se procede a pasar el copaje 
sobre la malla el cual va a permitir por los orificios pasar hacia 
la cara a estampar. 
Se procede al secado del tejido a 120°C, luego se termófila a 
160°C por minuto, luego se procede a realizar el acabado 
suavizado, con la aplicación de una silicona con propiedades 
de hidrofilidad, y tacto suave, esto se aplica en una solución 
por el método de impregnación. (Stefan, 2015). 
 Numero de malla a 
aplicar 
 Viscosidad del 
copaje 





Bajo porcentaje de 
ventas 
 
Pronostico financiero que 
consiste en expresar las 
necesidades de la empresa en 
términos de porcentaje de 
ventas anuales 
Necesidad del cliente no satisfecha, lo que el comprador quiere 
no es el producto como tal, sino el servicio o la solución del 
problema. Es necesario posicionar con ventaja diferencial un 
producto en el mercado y distinguirlo de sus competidores. 
(Stanton, 1998)  
 Innovación de nuevo   
producto 
  Incremento de ventas 
 Satisfacción del cliente, 
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Anexo 12: Matriz de consistencia 
 
PROBLEMA OBETIVOS HIPOTESIS VARIABLES E INDICADORES METODOLOGIA 
PROBLEMA GENERAL 
¿En qué afectaría al realizar 
esta propuesta por 
estampado, sese vería 
reflejado en el área dede 







 ¿Al realizar el diagnóstico 
de la empresa Rudolf 
Reimsac SAC, se 
identificará el problema de 
las ventas? 
 
 ¿Al encontrar la 
metodología más 
adecuada, se 
solucionaría el problema 
encontrado? 
OBJETIVO GENERAL 
Implementar la técnica de 
acabado hibrido por 
estampación para 
poliéster para incrementar 
las ventas en la empresa 







 Realizar diagnóstico de 
la empresa RUDOLF 
REIMSAC SAC, para 
identificar el problema 
en las ventas. 
 Buscar la metodología 
más adecuada para 
satisfacer el problema 
encontrado. 
 Desarrollar la 
metodología identificada 
para solucionar el 
problema. 
HIPOTESIS GENERAL 
Al plantear la aplicación del 
acabado hibrido por 
estampación, mejorara el 
porcentaje de ventas en el 
área de acabados, 
optimizara la funcionalidad 






 Al aplicar el acabado 
híbrido por estampado se 
verá reflejado en el 
incremento de las ventas 
en el área de acabados. 
 
 la técnica del acabado 
Hibrido por estampación 
mejora la aplicación del 
efecto en el tejido de 
poliéster. 
VARIABLE DEPENDIENTE 
Acabado hibrido por 
estampación 
Indicadores de la Variable 
Dependiente 
 Viscosidad de copaje 
 Numero de malla  
 Presión de estampado 
 Temperatura de secado 




VARIABLE INDEPENDIOENTE  
Bajo porcentaje de ventas en la 
empresa RUDOLF REIMSAC 
Indicadores de la Variable 
independiente 
 Innovación de producto. 
 Incremento en las ventas. 
 Satisfacción del cliente. 
TIPO DE INVESTIGACION: Aplicación  
Diseño de investigación: 
Diseño experimental:  
técnica para recolección de datos: 
 Ensayos 
 Análisis de resultados 
 Comparaciones 
Instrumentos: 
 Test de fácil absorción de humedad 
 Refractómetro (medición de color) 
Técnica de análisis de resultados: 
ANOVA (Análisis de varianza) 
Dónde:    F =MSTR/MSE 
Probabilidad:  valor P (hipótesis nula) 
 % de carga en sustrato 
 % de encogimiento 
 Efecto cambio de tono 
 Efecto tacto suave 
 Tablas /gráficos 
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Anexo 13: Demostración de propiedades de tela estampada vs tela sin acabar. 
   
 
 
Tela tradicional sin acabar 
 




Gota de agua en dos caras tela húmeda en dos caras  tela retiene humedad 
 
  
       
          
Tela estampada con acabado Hibrido 







































      
 
         
 
 
 
 
 
 
